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PatentansprQche 



Vcrfahrcn zum Einbringen einer vorgeqebenen Anzahl von Stan- 
gcn auK gestapolten Fomteilen, wie z.B. Bechern oder Dosen, 
ii elnen Transportbehaiter, z.B. Faltkarton, dadurch gekenn- 
z< ichnet, daB die Stanqen zunHchst in einen HilfsbehSlter ein- 
gforacht und anschlieBend aus diesem in den VersandbehSlter 
ul'orfOiirt werden, 

2. ) Vt rfahren nach Anspruch 1 dadurch qekennzeichnet , daB die 

SI ingen in Form von horizontalen Laaen von der Seitc her in 
dm Hilfsbehaiter einqebracht warden. 

3. ) Vt rfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekennzeichnet, daB 

dj'i Filllunq eines Hilf sbehalters als Ganzes geschlossen in 
di n Versandkarton Uberftthrt wird, 

4. ) v.- rfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch qekennzeichnet 

dp 3 die Stapel bei der Verarboitung von Fomteilen mit selt- 
ii2h abstehonden Bereichen wie z.B. Dtirdelrandern zur Dildung 
eJaer horizontalen Lage vor dem Einbringen in den Hilf sbehalter 
g.;geneinander versetzt und wShrend ihrer Vorwartsbewegung reiO- 
v« rschluOartig ineinander verzahnt werden. 

5. ) v.! rfahren nach einem der AnsprOche 1 bis A, dadurch qekenn- 

z.!ichnet, daB der qedffnete Versandbehaiter von oben her auf 
don geftUlten Ililfsbehaiter aufgesetzt wird, wonach beide zu- 
sa-mnen um IBo'^ qeschwenkt werden, worouf der Hilf sbehHlter nach 
oJ.en hin aus dem Versandbehaiter herausgezogen wird. 

6. ) Vcjrfahren nach einem der Anaprilche 1 bis 4, dadurch qekenn- 

zeichnet, daB die H5henlagen der Bewegungsbahn der Stangen 
w.ihrend des ElnfUhrens gleich bleibt, wahrend der Hilf sbehaiter 
j.:weili5 nach dem Einbringen einer Lage von Stangen abgesenkt 
wird. 
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7. ) >'e»fahrtn nach einem der Ansprdche 1 bis 6, dadurch gekenn- 

:',oi.chnet, daB die Stangen nach dem Einbringen in. den Hilfsbe- 
hcil ter cuer zur Einschubrichtung bewegt und dabei geqeniiber 
ueii Stangen der darunterliegenden Lage versetzt werden. 

8. ) Vetfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB die 

Qu'?rbew( gunq mlt Hilfe qeneiqter Flachen unter dem Linfluft 
ilor> Eiqt ngewichts der Gegenstande erfolgt. 

9. ) Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn- 

zeLchnet, daB der Hilf sbehalter auf einer in sich geschlosse- 
neii Bahn bewegt wird, 

10. ) Vorrichtunq zur Durchfahrunq des Verfahrens nach Anspruch 1 

q(3j;cnnz<jichnet durch mindestens einen, an mindestens oiner 
Seite o^Tenen und auf einer in sich geschlossenen Bahn umiau- 
fenden, urn eine horizontale Achse schwenkbaren Hil f sbehaiter 
(11), dnssen Umlaufbahn eine Beschickungsstation (lo) flir die 
Stcingen, eine Abgabestation (18) filr die gefUllten Versandbe- 
nalter sowie eine Steuereinrichtung (14, 17) fUr die Drehung 
je<ies Hilf sbeha Iters (11) zugeordnet ist. 

11. ) \/or riclitung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl jeder 

Hi L fsbelialter (11) an mindestens einer in einer senkrechten 
fc;b<?ne umlaufenden Transporteinrichtung angelenkt und mit einem 
Rollenhfibel (17) versehen ist, der in einer ortsfesten Kulisse 
(14) gefiihrt 1st. 

12. ) Vocrlchtung nach Anspruch lO oder 11^ dadurch gekennzeichnet, 

daG jeder Hilf sbehalter (11) in etwa quaderformig und an zwei 
aneinanderstoBenden Seiten of fen ist, wobei die Drehung derart 
ge'^teuert ist, daS bei der Beschickung eine offene Seite senk- 
recht steht und die andere nach oben weist, wahrend bei der Uber 
fUhrunq der Stanqen in den VersandbehSlter die eine offene Sei- 
te wiedi*rum senkrecht steht und die andere nach unten welst* 
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13 •) Vorrichtiinq nach Anspruch 11 oder 12, dadurch qekennzelchnet, 
d.iB die* Schwenkachse bezw. Anlenkung an die Transporteinrich- 
tung jisdes Hilf sbehSlters (11) auf Hdhe der bei der Beschickung 
n.TCh oben weisenden offenen Seite liecrt. 

14. ) V :)rricljtunq nach einem der Ansprtiche 10 bis 13 gekennzeichnet 

d'lrch uinen in einer horizontalen Ebene verschiebbaren, aus 
GLeitstaben (10) fiir die Stangen aebildeten Rechen^ der mit- 
tjls ciner Antriebsvorrichtung in einen in der Beschickungs- 
station befindlichen Hilfsbehalter (11) einfOhrbar ist, sov/ie 
d'jrch im Bcreich der seitlichen Offnuna des Hilfsbehalters (11) 
liegehiie Abstreifelemente (12) ftlr die in den Hilfsbehalter (11) 
einaefilhrten Formteile* 

15. ) Vorrichtung nach einer der AnsprOche lo bis 14 dadurch aekenn- 

z*?ichnot, dafi die Beschikcungsstation eine Gleitbahn (1) fttr 
die Stangen aufweist, die an beiden L^ngsseiten mit sich in 
Vorschiibrichtung trichterarti^ar verengenden Ftihrungen (2, 3) 
V'irsehon ist, iind daB ein Vorschuborgan (7) vorgesehen ist, das 
f fir jeden einzelnen Stapel ein eiqenes Vorschubeleinent (9) auf* 
W'sist, wobei jedes zweite Vorschubelement (9) urn den halbeii-Ab-' 
stand tier VorsprUnge zweier benachbarter GegenstSnde eines 
StapelH in Vorschubrichtung vorspringt. 

16. ) Vorrichtung nach Anspruch 15 dadurch gekennzeichnet, da0 die 

Vorschubelemente (9) verstellbar am Vorschuborgan (7) angeord- 
net und mit einer gemelnsamen Verstellyorrichtung verbunden sind, 
durch die wahlweise die eine oder andere Gruppe von Vorschubele- 
menten (9) vorschiebbar ist. 

.17.) Vorrichtung nach einem der AnsprUche 10 bis 16 dadurch gekenn- 
zeichnetf daB jeder Hilfsbehalter (11) an seiner bei der Be-^' 
schickung unten liegenden Seite mit geneigten FlMchen (12) zur 
Querbewegung der Stangen versehen ist* 
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VERF/vHRrN UIW VORRICHTUNG ZUM EINBRINGEN GESTAPELTER FORMTEILE 
IN EINEN TRANS PORTDEHKLTER 



Die Erfindunq betrifft ein Verfahren, eine vorqegebene Anzahl von 
Stanaen, aus ^estapelten Formtellen bestehend, wie z.B, Becher 
Dosen Oder dql., in einen Transportbehalter , z.B, Faltkarton, ein- 
zubringen; sowie eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens, 

Es ist bereits ein Verfahren zum Einbringen von Formteile-Stangen 
in einer bereitgestellten TransportbehSlter bekannt, wobei jeweils 
eine der Breite des Transportbehalters entsprechende Anzahl Form- 
teile-Stanqen zugleich von oben in den Behcllter abgesetzt werden« 
Wird darn dio letzte Formteilstangen-Reihe in den BehMlter abge- 
setzt, iTiu/3 in diesem geniiqend Spielraum sein, um mit der Beladevor- 
richtunr in den noch verbleibenden Freiraum eintauchen zu konnen. 
Nach Lntnahmo der Beladevorrichtung ergibt sich fUr die Formteile- 
Stap€>l cie MQqlichkeit^ je nach Randgestaltung der Formteile, sich 
seitlici Rand iiber Rand zu versetzen, was eigentlich wiinschenswert 
ist; hieraus ergeben sich jedoch folgende Nachteile: Bei manueller 
Beflillurg eines TransportbehMlters wird dieser in seinen AusmaBen 
von vorreher jin so klein gehalten, daB mit der Rand tlber Rand^Ver- 
setzving gearbeitet werden mufl. Der automatisch beflillte BehSlter 
ist somlt zu groG, Aufierdein, bilden die Formteile-Stapel eine zy- 
lindrische s;iule, wie bei Bechern, Dosen oder Deckeln oder dgl« , 
so werden diose bei meuiueller BefUllung als liegende SSulen in die 
BehUlter abaelegt, wobei die SMulen eine versetzte, sogenannte W-, 
Oder V-7^nordnung finden. So befUllte BehMlter beinhalten bei kleinsten 
AuBenabmessungen am meisten Forniteile. Auch diese Belademdglichkeit 
kann mit dem zuvor beschriebenen Verfahren nicht realisiert werden • 
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Au3 d^n genannten GrUnden findet das bekannte Verfahren in der 
Praxis kelne Anwendung. Auch ist die Vorrichtung zur DurchfUh- 
ruiiq c'.es qenannten Verfahrens SuBerst kostspielig aufgebaut, 
well -ine Anzahl horizontaler und vertikaler Bewegungen verbun- 
den irit Halte- und Of fnunqsbewequngen zeitlich und maBlich koor- 
diniert werden mQssen. 

Der irfindjng liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ein- 
ganqs genannten Art dahingehend zu verbassem, dafl ein schnelles 
und milheloses Beschicken der VersandbehSlter bei optimaler Raum- 
ausnutzung m5glich wird. Aufierdem soil eine einfach aufgebaute 
und Lctriebssicher arbeitende Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Verfehrens geschaffen werden. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens erf indungsgemae da- 
durch gelfist, daB die Stangen zunSchst in einen HilfsbehSlter ein- 
gebracht und anschlleBend aus dlesem in den VersandbehSlter ttber- 
fOhrt werden. 

Die crfindungsgemaBe Verwendung eines HilfsbehSlters hat viele 
Vor20«Te. l^er HilfsbehMlter kann in optimaler Weise an die Betriebs- 
beairi.jungen, wie z.B. gute ZugSnglichkeit wMhrend des Einbringens 
der r.iiangen, gute Fixierung der eingelegten Stangen, gute Raumaus- 
nutziing, angepaBt werden. AuBerdem kann er sehr stabil ausqeftihrt 
und ().iher wesentlich besser gehandhabt werden als die meist aus 
Pappc; bestehenden VersandbehSlter. Auch ein Einschlagen der Stan- 
gen in Kunststof folie ist ohne weiteres inaglich. .. 

Weitere Ausbildungen des erfindungsgemaaen Verfahrens sind den 
UnteransprQchen zu entnehiiien. Das erfindungsgemaBe Verfahren kann 
sov/ohl manuell als auch autoraatisch durchgefOhrt werden. Besonders 
vortt-llhaft ist eine halbautoniatische Arbeitsweise, bei welcher 
ledigllch das AufstUlpen des Versandbehaiters auf den gefttllten 
HilfsbehSlter manuell erfolgt. Alle ttbrlgen Arbeltsgftnge lassen 
sich mit einfachan Mltteln mechanisieren. 
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H\nf?1r>itlich der Vorrichtunq wird dif^ dpr Erfindung zugrunde 
iTpr^rr^le Anfaab#=» orf indunqpqemar^ q^^lost dnrch eine Vorrirhtunq 

ndeF^^n5» ^in^m, an mindppfpnp pin^*r SpitP offen^n und auf 
^.\r\^r \n pich aeschlossenen Bahn umlauf enden, um eine horizontal© 
Aclv^p 5;chwpnkbaren Hilf sbehaltPr , desspn ITmlaufbahn einp BeschiX- 
kum-R^ration fiir dip St.anqen, pine Abqabpsfat ion fur die geflill- 
tpn t pandb#^halt.pr j^owip einp 5?t-puprpinrichtunq fiir die Drphunq 
jprlop FTilf pbphaltprs Tiuqpordnpt ist. 

Vor^'uc'.wpir? wprdon mehrerp Hilf sbehalt^^r vprwpndet , so daO qleich- 
TPi i ig mehr«rp Vpr f ahrpnspchr ittp durrhqpf fihrt- und pomit hohe 
T,pi *'turiqen «r^iplf: werdpn "konnen. 

Z\ir nShprpn Rrl aut-^runq der Krfindunq wird im nachptehpnden ein 
^uf?^?l^T una'^>^'^i?'pipl an Hand der Zeichnunqpn bepchrieben. 

Rfl TJoicfpn: 

Fi.q. 1 dip schemat ijpche Spitenan5=<Tcht- einpr Vorrichtung 
^■jrn Kinbrinqpn qeptappltpr Bpchpr mil- Bordplrand 
i r) Rinen Vprpandkarton 

Ft a. 7. pinen teilweisen Ouerschnitt- durrh dip Vorrichtung 
n^irh Fig. 1 im Bereich dpr Aufhanqunq eines Hilfs- 
b^halterfl 

Fig. 3 Pine Draufsicht der Beschickungf^stat ion der Vor- 
und 4 richtung nach Fig. 1 un^^ 2. mit verschiedenen Verfah- 
rensflchr itten 

Fig. 5 elne Seltenansicht der Beschickungsstation nach ^ 
und 6 Fig. 3 und 4 mit verechiedenen weiteren Verfahrena- 
schr itten 

Pig. 7 einen Qtierschnitt durch einen Hilf sbehalter in der Be- 
bis 9 schickungsstation mit ver^chiedenen Verfahrensschr itten. 
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Dir. in Flq. 3 und 4 gezeigte Beschickungsatation besteht aus 
e1ri'?r Grun'platt^ 1. welche links und r«cht« Begrenzungsbleche 
7 rnd 3 au^welfft. die ein^^n Engpaf^ bilden. Ebenfalls sind auf der 
Grundrlattr'^ B^^^qrenzungsbleche 4 befeBtigt, die bis zum Beginn 
d#^r K'-gparrtes reichen, und die ftir jeden Formteile-Stapel 5 
ein^ -eper^l-e, sogenannt.e Stapelrinne bilden, in der die Form- 
tf*! I p -Standi rel^tiv zueinander verBchoben werden Tc<3nnen, ohne 
d?»0 die FnrmteilrHnder sich dabei verhaken. Links und rechts 
der Grundplatte rind zwei FtthrungssMulen 6 angeordnet, auf de- 
nen ein Vorschubschlitten 7 und ein Ubergabeschlitten ver- 
echiebbar qelagert sind. Der Vorschubschlitten 7 weist an der 
een Fornitr^i le-Shapel zugewandten Seite in Vorschubrichtung un- 
t-r»r *?cKiedl ich hobo Vorschubelemente 9 auf» 

Boi n ^rbei'en mit Formteile-Stapel , die eine gewSlbte Auflage- 
f l^h - hab'?n, beFteht bei alien Rundbechern und Deckeln usw. , 
dir- Aotflan^f lache fUr einen Stapel aus zwei Rundholmen lO, die^" 
am Mb^rgabf^schlitten 8 befestigt sind. Alle Rundholme zusaimnen 
bil ^e- den ?«cK|enannten Oberschubrechen. Beitn Arbeiten mit Form- 
t<oi le -St:apel. die eine ebene Auf lagef lache bilden (viereck- oder 
P.f^rrht. -ckdo*^en usv. ) wird der ttber^^chubrechen durch ein nicht se- 
poraU: darae.-'telltes, ebenes Blech ersetzt. Der ijt)ergabe?«chlitten 
P v'ir^ vom Vorschubschlitten 7 in Vorschubrichtung gecren die 
Km ft eine^ nicht dargestellten Zugfeder mitgenommen. Bei der 
fo.l^e^den nfickv^rtsbewegung zieht dann die gespannte Zugfeder den 
Oberg'beschlitten wieder in seine Ausgangslage Fig. 4 und der 
' Vorschubschlitten 7 wird durch einen nicht dargestellten Fremd- 
sntri^b in eine veiter entfernte Ausgangslage Fig, 3 tranffpor- 
tiert. 

Die in Fig. 6 dargestellte Position zeigt das Ablegen der Formteile- 
Staoel Im ZwischenbehSlter 11 wobei der Stapel von einer Ruckhal- 
teb^ir?»te 12 vom Oberschubrechen 3 0 abgestreift wird, 

Auf d^m Boden des in Fig. 7 dargestellten Zwischenbehalters sind 
lanqs der Formteile-Stapel 5 sogenannte Keil-Leisten 12 befestigt, 
w^.lchr die Aufgabe haben. die ersten Formteile-Stapel nach einfer 
Sei te 2U orientieren, damit bei der darauffolgenden Ablage iftiner 
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Forrateile-Stapel-Lage eine Orientierung (Versets img) zv r sc>- 
genannten v/- oder V-Anordnung selbsttatig stattfinder > ^nn. 

Die Fig. B und 9 zeigen diese wechselseitige Orientif rxing, wo- 
bei die Ablage der Formteile-St apel immer mittici zum Zv ischen- 
behalter ]1 stattfindet. 

Dir in Fiq« 1 und 2 dargestellle Vorrichl-ung ber,teht aun einem 
rechtwinklig aufgebauten Gestr?ll, wobei dieses Gestell zwei 
senkrechte Wande 13 14 aufweist. In dor sogenanntr n Tracfwand 
ist eine Fiihrunqsnut 15 eingearbei tet : in der flogenai n1 en 5'teu- 
erwand 14 ist eine nicht naher gezeigte 1 enlcnut eingr arbeil-et . 
In der Fiihrungsnut 15 befinden sich vier, drehbar gel ac ortfv Hal- 
tebiigel 16, auf denen die Zwi Fchenbehal tor 11 aiifgesc hraubt sind. 
Die vier Haltebiigel sind in gleichem Abstand zu<'inanf er . in ei- 
ner nicht dargestellten Transport einrichtung , z.. B. einc r Rollon- 
kette. eingehangt. Diese Transporteinr ichtung bffordf r1 alle vlei 
Haltebiigel bezw. Zwischenbehalter gleichzei^ig < ntlai g der Fiih- 
rungsnut 15. Die in Fig. i durch Pfeile dargest < 1 Itei 5 chwenVbe- 
wegungen der Haltebiigel bezw. Zwischenbehalter ^^ordei durch die 
Transportbewegung einerseits und durch die ent sprechc ncl aufjge- 
bildete LenTcnut andererseits bewirkt. in dem iibcr det I.enkhebol 
17 auf den drehbar gelagerten Haltebiigel 16 ein Orehr onu^nt ein- 
geleitet werden kann, Zum leichteren Wei tert ransport dc^r gofiillten 
Transportbehalter 19 werden diese auf einen soq<'nann^en Rollt isch 
IR abgestellt. 

Das mit der oben beschriebenen Vorr ichtung durch fiihrl are Verfah- 
ren zum Vorbereiten und anschlieOenden Einbringen gertctpelter 
Formteiie in einen Transportbehalter lauft f olgnnderMafien ab: 

Die in Fig. 3 dargestellten. nebeneinander lieq<mden Fdrmtoile- 
Stapel 5 bilden eine Lage im Zwischenbehalter 11 und wijrden qe- 
meinsam vom Vorschubschlitten 7 in einer ununte brocl enen Vor- 
wartsbewegung durch den EngpaB und auf den anechlien< mien ilbor- 
gaberechen 10 geschoben. Worauf sich der Obergabesch^ H ten 8, voni 

VorschubBchlitten angetrieben, in Richtung Zwisrhent< halter 11 
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bw?rt . Di'^ auf 6nm ttbergaberechen lO liegenden Formteile-Stapel 
bovr^q^n si'Th unter bezw. durch die Abatreif erWirete 12 hindurch 
in "tp Zwi f»rh**nbehaiter 11. Der Vorschubschlitten und der Uber- 
c;=^>>^5'-hlitt#^n halrw^n ihre vordere Endlag^ erreicht; unver?*:ugliGh 
an*'^r» flirh die Bowequngerichtung und beiin RiicTcwartj^glei^en der 
Schli'ten In ihre Ausaanqsposil- ion streift die Biirste 12 die 
FoT Pf - ile- ^^apel gemelnsam vc«n libergaberechen ab; der Zwischen- 
b*»h^'l»er 11 senkt sich iim Formteildurchmesaer ab; bezw. alle vier 
Zwi enbehnlter warden um die gleiche Wegfltreclce (Formteildurch- 
m*»r «ie r ) w*^ i terbewegt . 

Dio his hi-ar her beschriebenen Verf ahrenffschritte wiederholen 
sich '-nt spree-tend der vorwahlbaren Lagenanzahl im Zwischenbehal- 
• ter. Mach ^.inbringen der letzten Lage bewegen sich alle Zwischen- 
behHl^er um jewel Is eine Station welter. Das heiHt, der neu be- 
fullt'^< Zwiachenbeh^ilter bewegt sich in die sogenannte S^iilpsta- 
tion. In dem Zeitraum, in welchem der neue ZwlschenbehJ<lter in 
der Pr»lade«?^-ation gefullt wird, muH eine Bedienunqsperson dem 
Zwischenbehalter in der fltnlpstation einen Transportbehalt.er 
B. Fpltlcarhon oder dgl. geg^*benenf al 1^ noch ruvor einen staub- 
dirht verfirhlieObaren Polyathylen-Beutel liberstiilpen. Beim emeU- 
ten r t at ionpwechrel der Zwisrhenbeh?»*H"'^r wird die nun mit einem 
liborc'^'Stuln^en Transportbehal ter versehene Einhelt auF der Stiilp- 
stnti-m in die Ablagestation bewegt, wobei wShrend der LHngsbewe- 
guni r.ine 1 r»o^ XiJendebewegung atattf indet . so daH der Tranaport- 
beh^Ver 19 auf einen sogenannten Rolltisch 1^ abgestellt wird/" 
En?:flr ^echend der in der Befiill station ausgelosten AbsenTcbewegungen 
defi 7wiflc>ienbehSlfcers hebt sich in der Ablagestation der Zwischen- 
be>ra]ter aus dem abgestellten Transport beh?< Iter. Bei erneutem Sta- 
tionrvrechsel der Zwischenbehalter wird der abgest^ll^^e Transport- 
be>ialrer beim Wendevorgang der neu ankommenden Einheit in Pfeil- 
riohtung wei tergeschoben; der aus dem TransportbehSlter frei wer- 
dende Zwischenbehalter beweqt aich In die Warteatation. Eine Be- 
dienungaperaon Oder eine b«1camit« Karton-Verachlieneinrichtung 
aorqen fUr daa voll0tXndig# VeraehlieOen dea TranaportbehSltera. 
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